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ABSTRACT: 

CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0> Method of producing cutting links (9) of 
chains, with the following steps of the method: a) producing a metal strip; b) 
punching out from a steel strip cutting-link blanks which consist of a bridging 
area and a cutting area in one piece; c) bending the blanks to form a cutting 
link; d) hardening the cutting link. The steel strip intended for punching was 
welded together from at least two parallel strip areas of different types of 
steel, one type being a low-alloy steel (less expensive) and the other type 
being a high-alloy steel (more expensive), the bridging area coming to lie in 
the low-alloy steel or strip width and the cutting area coming to lie in the 
high-alloy steel or strip width by selecting the strip widths and locating the 
punching cuts for the cutting-link blank. Steps b) to d) are then carried out. 
The steel strip intended for punching will preferably consist of three areas, 
produced, that is, from two outer strip areas of high-alloy steel and an inner 
strip area of low-alloy steel; two parallel rows of cutting-link blanks are 
then punched simultaneously. <IMAGE> 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Herstetlung von Schneidgliedern von Sageketten 

@ Verfahren zur Herstellung von Schneidgliedem (9) von 
Sageketten, mit fotgenden Verfahrensschritten: 

a) Herstellen eines Metallbandes; 

b) Ausstanzen von Schneldglleder-Rohlingen. die einstuckig 
aus einem Oberbruckungsbereich und aus einem Schnei- 
denbereich bestehen, aus einem Stahlband; 

c) Biegen der Rohlinge zu einem Schneidglied; 

d) Harten des Schneidgliedes. 

Das zum Ausstanzen bestimmte Stahlband wurde aus 
wenigstens zwel parallelen Bandbereichen verschiedener 
Stahiarten zusammengeschweil&t wobei die elne Stahiart 
ein niedrig legierter (prelswerter) und die andere Art ein 
hochlegierter (teurer) Stahl ist, wobei durch Wahl der 
Bandbreiten und l^gen der Stanzschnitte fur die Stanz- 
^ schnitt-Rohlinge der Oberbruckungsbereich im niedrig le- 
gierteren und der Schneidenberelch im hochiegierteren 
f Stahl bzw. Bandbereich zu liegen kommt. AnschlieSend 

warden die Schritte b) bis d) durchgefuhrt. 
t Vorzugsweise wird das zum Ausstanzen bestimmte Stahl- 
d band aus drei Bereichen bestehen, namlich hergestelit aus 
d zwei auSenliegenden Bandbereichen mlt hochlegiertem 
9 Stahl und einem innenliegenden Bandbereich mit niedrig 
i legiertem Stahl; zwa! parallele Reihen von Schneidglieder- 
A Rohlingen werden dann gteichzeltig gestanrt. 



Die folgendon Angaben sind den vom Anmelder eingereiehten Unterlagen entnomnten 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Hersteliung 
von Schneidgliedern von Sflgeketten, mit foigenden 
Verfahrensschritten 5 

a) Herstellen eines Metallbandes 

b) Ausstanzen von Schneidglieder-Rohlingen, die 
einstOckig aus einem Oberbrackungsbereich und 
aus einem Schneidenbereich bestehen, aus einem lo 

Stahlband; 

c) Biegen der Rohiinge zu einem Schneidglied, 

d) H&rten des Schneidgliedes. 

Um Schneidglieder von S&geketten nach dem vorste- 15 
hend dargestellten Verfahren herzustellen, werden aus 
einem Stahlband, das aus einem Stahl einer einzigen 
Sorte besteht, Schneidglieder-Rohlinge ausgestanzt 
Diese werden anschiieflend gebogen zu einem Schneid- 
glied. Die Schneidglieder werden noch in einer be- 20 
stimmten Form angeschiiffen und geschirft Durch Ver- 
giitungsverfahren, wie sie zum H^en von Stahl be- 
kannt sind, werden dann die Schneidglieder geh^tet 

Um die Standzeit der Schneidglieder von Sageketten 
rndglichst hoch zu halten, werden relativ hochwertige 25 
Stable verwendet Erforderlich w^e ailerdings nur ein 
hochwertiger» hflrtbarer Stahl im Bereich der Schneide 
(Schneidenbereich). 

Es steilt sich demnach die Aufgabe, die Hersteliung 
von Schneidgliedern im Preis-Leistungsverhftltnis gfln- 30 
stiger zu gestalten. 

Diese Aufgabe wird geldst, indem beim Verfahren zur 
Hersteliung von Schneidgliedern von Sftgeketten der 
eingangs genannten Art das zum Ausstanzen bestimmte 
Stahlband aus wenigstens zwei parallelen Bandberei- 35 
chen verschiedener Stahlarten zusammengeschweiBt 
wird, wobei die erne Stahlart ein niedrig legierter, weni- 
ger aushartbarer (preiswerter) und die andere Art ein 
hochlegierter, starker aushkrtbarer (teuerer) Stahl ist, 
wobei durch Wahl der Bandbreite und Legen der Stanz- 40 
schnitte fOr die Stanzschnitten-Rohlinge der Ober- 
gangsbereich im weniger aushSrtbaren und der 
Schneidbereich im st&rker aush^rtbaren Stahl bzw. 
Bandbereich zu liegen kommt. AnschlieBend kdnnen die 
bereits eingangs genannten Schritte b) bis c) durchge- 45 
fQhrt werden. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren verwendet dem- 
nach mit Vorteil nur fOr den Bereich hochwertige Stab- 
le, beispielsweise HSS-St^hle (Schnellarbeitsst^eX die 
im Schneidenbereich zu liegen kommea Der Qbrige Be- 50 
reich kann aus niedrig legiertem Stahl hergestellt wer- 
den. Durch Reduzierung der Bandbreite des hochlegier- 
ten Stahls kann hier eine sehr hochwertige Stahlsorte 
verwendet werden, die die Standzeiten flblicher Ketten- 
sAgen bis auf das Zehnf ache veriangem laBt 55 

Vorzugsweise wird das zum Ausstanzen bestimmte 
Stahlband aus drei Bereichen bestehen, n&mlich aus 
zwei auBenliegenden Bandbereichen mit hochlegiertem 
Stahl und einem innenliegenden Bandbereich mit nied- 
rig legiertem Stahl. Es werden dann zwei paralleie Rei- eo 
hen von Schneidglieder-Rohlingen gieichzeitig gestanzt 

Die Auswahl des Stahls f ttr die beiden Stahlarten rich- 
tet sich nach den Anforderungen. Beispielsweise ist der 
niedrig legierte Stahl ein Qblicher Werkzeugstahl oder 
legierter Baustahl gemaB STAHLSCHLOSSEL, Grup- es 
pen 1 bis 5 oder 7 bis 10, wahrend der hdher legierte 
Stahl z. B. ein Schnellarbeitsstahl nach STAHLSCH- 
LOSSEL Gruppe 7a ist Die verschiedenen Stahlsorten 
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sind dem Verwendungszweck entsprechend kombinier- 
bar. 

Wesentlich ist auch, daB ein SchweiBverfahren gefun- 
den wird, das die beiden sehr verschiedenen Stahlsorten 
verl&Blich miteinander verbindet Nach dem derzeitigen 
Stand der Dinge bietet sich hierfOr das Schweifien mit 
Elektronenstrahl unter Vakuum an. MOglicfa erscheint 
auch das SchweiBen mit einem LaserstrahL 

Es wird darauf hingewiesen, daB unter Schutz gestellt 
werden soil auch ein Schneidgiieder-Rohling, der da- 
durch gekennzeichnet ist, daB er nach dem Verfahren 
gem^ Anspruch 1, Schritte a) und b) und kennzeichnen- 
dem Teil des Anspruchs 1 hergestellt ist Der Schneid- 
glieder-Rohling muB denmach noch gebogen und aus- 
gehartet werden. 

Ein AusfOhrungsbeispiels der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt Die Figuren der Zeichnung zei- 
gen: 

Fig. la ein zum Ausstanzen bestimmtes Stahlband, 
das aus drei parallelen Bandbereichen besteht; 

Fig. 1 b andeutungsweise die Stanzschnitte, wie sie ge- 
legt werden; 

Fig. 2 zeigt einen emzehien Schneidglied-Rohling, 

wahrend 

Fig. 3 das gebogene Schneidglied darstellt 
Als Rohmaterial wird ein StaJilband 1 hergestellt, das 
aus einem in der Mitte liegenden Band 2 von etwa 1 bis 2 
mm Dicke besteht. das aus niedrig legiertem Stahl be- 
steht, d. h. aus einer weniger aushirtbaren, preiswerten 
Stahlsorte. AuBen werden an dem mittleren Bereich je- 
weils zwei Bandbereiche 3, 4 aus einem starker aushart- 
baren, hier z. R Schnellarbeitsstahl, mittels Elektronen- 
strahl unter Vakuum angeschweiBt, so daB sich einstok- 
kig ein Band ergibt» das zwei SchweiBnflhte 5a und 5b 
besitzt 

AnschlieBend werden — vgl. Fig. lb — Stanzschnitte 
6 eingebracht, wobei sich jeweils paarig auf beiden Sei- 
ten gegentlberliegende Schneidglieder-Rohlinge 7a und 
7b ergeben. Die Schneidglieder-Rohlinge bestehen zum 
Teil aus einem Oberbrilckungsbereich 10, der mit zwei 
Bohrungen 8 versehen ist Der Oberbrilckungsbereich 
10 dient zusammen mit speziellen Oberbriickungsglie- 
dern dazu, in die Sagekette eingepaBt zu werden. Dieser 
Bereich hat weiter keine Aufgaben zu erfOUen, als die 
Aufreihung der Sageglieder zu ermdglichen, die KLraft- 
Ubertragung zu voUziehen imd dem VerschleiB in der 
FGhrungsschiene der Kettensflge zu widerstehen. 

Die eigentliche Schneidarbeit wird im Schneidenbe- 
reich 11 geleistet, der an den seitlicfaen Ausstanzungen 
14zuerkennenist 

Fig. 2 zeigt einen gemaB Stanzschnitten 6 gewonne- 
nen Schneidglieder-Rohling, der knapp unterhalb des 
Schneidenbereiches 11 die SchweiBnaht 5a aufweist 
Der Rohling wird gemaB Fig. 3 zum Schneidglied 9 ge- 
bogen und die Schneiden 12 werden angeschiiffen. An- 
schlieBend erfolgt das Ausharten durch Erhitzen bis auf 
eine Harteteraperatur, Abschrecken und Anlassen. An- 
schlieBend ist das Glied vergUtet, wobei insbesondere 
der Schneidenbereich eine sehr hohe Arbeitsharte hat, 
die eine lange Standzeit der Schneidglieder bei hinrei- 
chender Zahigkeit gewahrleistet 

Die Form der Schneidglieder Lst nur beispielhaft dar- 
gestellt Es wird darauf hingewiesen, daB verschiedene 
Sagenhersteller auch Schneidenglieder verschiedener 
Form verwenden, die jedoch prinzipiell alle nach dem 
vorgenannten Verfahren hergestellt werden kdnnen. 

Anstelle des Elektronenstrahles unter Vakuum l&fit 
sich auch eine Laserstrahl-Schweifiung vollziehen. 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung von Schneidgliedern 
von Sigeketten, nut fblgenden Verfahrensschrit- 
ten: 5 

a) Herstellen ernes Metallbandes 

b) Ausstanzen von Schneidelieder-Rohlingea 
die einstOckig aus einem UberbrQckungsbe- 
reich und aus einem Schneidenbereich beste- 
hen, aus einem Stahlband; lo 

c) Biegen der Rohlinge zu einem Schneidglied, 

d) Harten des Schneidgliedes; 

dadurch gekennzeichnet, daO das zum Aus- 
stanzen bestimmte Stahlband aus wenigstens 

zwei parallelen Bandbereichen verschiedener 15 

Stahlarten zusammengeschweiBt wird, wobei 

die eine Stahlart ein niedrig legierter (preis- 

werter) und die andere Art ein hochlegierter 

(teurer) Stahi ist, wobei durch Wahl der Band- 

breiten und Legen der Stanzschnitte fOr die 20 

Stanzschnitt-Rohlinge der OberbrQckungsbe- 

reich un niedrig legierteren und der Schnei- . 

denbereich im hochlegierteren Stahl bzw. 

Bandbereich zu liegen kommt, 

und anschlieBend die Schritte b) bis d) durch- 25 

gefilhrtwerden. 
Z Verfahren nach Anspnidi 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zum Ausstanzen bestimmte Stahl- 
band aus drei Bereichen besteht, nimlich aus zwei 
auGenliegenden Bandbereichen mit hochlegiertem 30 
Stahl und einem innenliegenden Bandbereich mit 
niedrig legiertem Stahl, und daB zwei parallele Rei- 
hen von Schneidglieder-Rohlingen gleichzeitig ge- 
stanzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 35 
kennzelchnet, daB der niedrig legierte Stahl ein 
Werkzeug- oder Baustahl ist 

4. Verfahrene nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
hochlegierte Stahl fOr den jeweiligen Sfigezweck 40 
als besonders geeignet gewflhlt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Qualitatsstahl ein H^Stahl 
(Schnellarbeitsstahl) ist 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, d^ das Scbwei- 
Ben mit Elektronenstrahl unter Vakuiun erf olgt 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Schwei- 
Ben mit Laserstrahl erfolgt 50 
& Schneidglied-Rohling, dadurch gekennzeichnet, 
daB er nach dem Verfahren gemAB Anspruch 1, 
Schritt a) und kennzeichnenden Teil des Anspru- 
ches 1 hergestellt ist 

55 
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